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The present invention concerns nonwoven fabrics having essentially isotropic 
properties and, more specifically, a process and apparatus to convert an anisotropic web, 
uncompacted, to an essentially isotropic fabric by superimposing on the isotropic web an 
anisotropic configuration oriented in the opposite manner, positioned under a certain angle 
relative to the major axis of orientation of the fibers. 

Nonwoven fabrics are typically prepared from starting^naterials^e oriented or 
carded fibrous webs, composed of stranded fibers and filaments, ^mly^s^with strand 
lengths and continuous lengths. As initially prepared, these webs lack adequate strength and 
other desirable physical properties necessary for commercial use. As a result, it is common 
practice to reinforce the web by joining or entangling the filaments. Joining can be 
accomplished: (1) by spontaneous bonding of the filaments at their intersection points; (2) by 
bonding with a solvent; or (3) by bonding by adherence, using polymer bonding agents. 
Entanglement of the filaments can be accomplished (1) by needling of the nonwoven web or (2) 

by entanglement with a fluid. 

Depending on the manner in which the web is formed, the nonwoven fabric can 
be characterized by anisotropic or isotropic properties. Oriented or carded nonwoven fabrics 
have most of their fibers aligned in one direction, generally in the longitudinal direction (or 
"machine direction") of the fibrous web. These fabrics have anisotropic properties, i.e., 
properties having different values when measured along axes in different directions. Fibrous 
webs composed of fibers with strand length, in which the individual fibers are randomly 
arranged and are not oriented or aligned predominantly in a single direction, are isotropic webs. 
These webs exhibit properties having essentially the same values when measured along axes in 
all directions. 

In order to reinforce the possibility for sale of nonwoven fabrics and to make 
them more competitive with conventional woven fabrics, it is therefore desirable to produce 
webs characterized by essentially isotropic properties. Various processes are known by those 
skilled in the art to obtain this balance of properties. A nonwoven fabric formed by depositing a 
series of transversely arranged carded fibrous webs represents one of these processes to 
restructure the orientation of the fibers. Another process consists of covering and restructunng 
fiber bundles and is described in US Patent 2,862,251. 
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A process to produce a fabric that is essentially isotropic is described in US Patent 
3,794,557. In this patent, isotropic and uniform webs are obtained from fibers with lengths 
suitable for textiles by forming a nonwoven web from aqueous suspensions of fibers, using fluid 
techniques or paper-making techniques. 

Anisotropy can also be minimized by selectively joining webs that have not been 
compacted. A process is described in US Patent 3,059,313 for selectively bonding parts of the 
total lateral surface. A variation of this technique is described in US Patent 3,274,018, where 
bonding is accomplished by supplying of binder, having an intermittent printing configuration, to 
a nonbonded web to produce a nonwoven, bonded, restructured web. Thus, the prior art 
attempted to produce isotropic webs by restructuring the fibers, by covering with carded fiber 
layers and selectively bonding them or according to a certain configuration of uncompacted 
webs. 

The nonwoven webs obtained from continuous, pneumatically spun and 
attenuated filaments cannot be subjected to the previously described covering and restructuring 
treatment of webs consisting of fibers of carded threads. Although webs of continuous filaments 
are randomly formed, there is a pronounced difference in physical properties of nonwoven 
fabrics when evaluated in the machine direction and in the cross direction. The properties of 
nonwoven fabrics obtained by the process described in US Patent 3,542,615 are characterized bj 
a difference between the machine direction and the cross direction of about 1 .3 to 2.0. 

US Patent No. 677,183, filed 15 April 1976 in the name of Anderson et al. under 
the title: "Process for bonding a nonwoven web according to a certain configuration", describes a 
process for improving the properties of nonwoven fabrics obtained from webs composed of 
continuous spun and pneumatically attenuated filaments. This patent application, previously 
cited, describes a process for bonding of a nonwoven web of continuous filaments in a certain 
configuration. Although the nonwoven web obtained by this process is characterized by 
properties superior to the fabric obtained by the process of US Patent 3,542,615, the fabric is not 
isotropic and consequently not folly acceptable for certain ultimate uses, where uniform 
properties in the machine and cross directions are necessary. 

Consequently, there is a need for a process for converting essentially anisotropic 
nonwoven webs of continuous filaments to essentially isotropic fabrics. A device is necessary to 
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form an isotropic fabric bonded in a certain configuration from an anisotropic web that has not 
been compacted. 

The process of this present invention produces nonwoven fabrics having 
essentially isotropic properties. The process employs a working roller having a raised surface 
configuration to bond the nonwoven webs that are not compacted. The surface configuration 
includes raised parts having an aspect ratio of at least about 5.1, the major axes of these parts is 
positioned at a certain angle relative to the minor axis of the roller. 

The process produces an essentially isotropic nonwoven fabric from a nonwoven 
web of fibers having anisotropically oriented fibers, in the following manner: 

an uncompacted web is passed between two rollers, one roller having a raised 

surface; and 

an anisotropic configuration of separate bonding sites, positioned at a certain 
angle relative to the major axis of orientation of the fibers of the web, is simultaneously 

superimposed on the web. 

Consequently, one object of the present invention is to provide a new method for 
producing nonwoven fabrics having essentially isotropic properties from a nonwoven web, not 
made compact, of anisotropically oriented fibers. 

Another object of the present invention is to provide a nonwoven fabric having 

essentially isotropic properties. 

Still another object of the present invention is to provide a new operating roller 
having a raised surface to convert a fibrous, anisotropically oriented nonwoven web to a 
nonwoven, essentially isotropic fabric. 

The present invention will now be described relative to the enclosed drawings, m 

which . 

Figure 1 is a plane view, showing an enlarged cross section of the raised surface 

of a roller of the prior art; to the bottom right of this figure, A denotes the machine direction for 
all configurations; 

Figures 2 - 5 are plane views, showing enlarged cross sections of raised surfaces 
of the rollers of the present invention, having different geometric configurations; and 

Figure 6 is a graph, showing on the ordinate the ratio of properties, measured in 
the machine direction and in the cross direction, and on the abscissa various properties of the 
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fabric. On the abscissa, A denotes the toughness of the sheet, B denotes plucking, C the bending 
length, D the touch, E the drape and F the bending modulus, G denoting the prior art (samples 1- 
8), H denoting the present invention (samples 9-16), and I also the present invention (samples 
17-24). 

The present invention concerns nonwoven fabrics having essentially isotropic 
properties, obtained from nonwoven, uncompacted webs of fibers with anisotropic orientation, 
stranded filaments or continuous filaments of organic polymers. As used here, the expression 
"fibers with anisotropic orientation" means that most of the fibers ar e aligned in one dir ection, 
and the term "filament" is generic and is intended to include stranded fibers and continuous 
fibers. The present invention is applicable to organic fibers containing so-called rayon products, 
products based on cellulose acetate, polyamides, polyesters, acrylic, modacrylic products, 
elastomers, with two components and various mixtures of these fibers. 

The manner, in which the web is formed, is not essential to achieve the objectives 
of the present invention. However, the present invention is particularly well adapted to 
nonwoven webs composed of^ntoousjilajnents. These webs have a pronounced variation of 
physical properties, when evaluated in the machine and cross directions and, as a result, are 
normally anisotropic. Moreover, the fibers of these webs are not modified by restructuring or 
covering with successive layers. U ^^^^^f^^k^^ 3 ' a particularly 
useful process for web formation is described in US Pate^^l^ This patent indicates that 
polyamide filam^its^caiUjecontinuously spun, pneumatically attenuated and then deposited on a 
mobile belt i<jStom fashion) The weight of the employed web, in practical use of the present 
invention, can beTto 400 g/m 2 , and preferably 10 to 150 g/m 2 . 

After the uncompacted web has been formed, the filaments are bonded at the 
intersection points to produce a nonwoven fabric having adequate strength necessary for 
commercial use. In practicing the present invention, bonding can be accomplished by any of the 
\ previously well known techniques. These techniques include spontaneous bonding, using heated 

. \ rollers or gas activation agents, bonding with a solvent, using solutions of latent solvent, or 

bonding by an adhesive, using polymer binders. The present invention will primarily concern 
spontaneous bonding, although it is easily applicable for use with any of the previously described 
bonding techniques. 
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To further illustrate this example of a preferred variant, the description of the US 
Patent 3,542,615 is cited here as reference. In this particular patent, after the uncompacted web 
has been formed, it is exposed to an activating gas, like a halohydric acid, where the web absorbs 
a certain amount of this gas, so that the polyamide filaments are spontaneously bonded at the 
intersection points of the filaments. Webs bonded by the technique described in this patent were 
very anisotropic. An attempt was made to obtain more balanced properties between the cross 
direction and the machine direction in the bonded fabric and thus to obtain an essentially 
isotropic configuration of the fabric. 

Uncompacted webs were pressed between two rollers, one of which had a raised 
surface. The surface configuration employed was similar to that described in UK Patent 
*t r 245,Q&8. This patent describes a raised roller having a surface configuration "with projections 
having a square cross section". This configuration is illustrated in Figure 1 and represents the 
prior art. The configuration consists of projections of squares 10 aligned in rows at regularly 
spaced intervals between adjacent projections and adjacent rows of projections. As will be 
described in greater detail below, webs pressed with this configuration still presented anisotropic 
projections. 

Raised roller surfaces that can be used in the present invention are illustrated in 
Figures 2 to 5. To better understand the invention of the applicant, these illustrations will now 
be referred to. There are two major considerations concerning the raised configurations used in 
the present invention: in the first place, orientation of the relief parts themselves and then the 
geometric configuration of the parts, especially the aspect ratio. As used here, the expression 
"aspect ratio" means the rat io betw ee n major axis 12 of the projection pa rtand the minor axis 14 

of the projection part^ 

As regards the orientation of the projection part, these elements are positioned on 

the surface of the roller so that the major axis 12 is positioned at a certain angle relative to the 
machine direction of the fabric or relative to the minor axis of the working roller. The objective 
of the present invention can be reached, when at least 50% of the projection parts on the total 
raised configuration are positioned in this manner. This angular orientation can vary between 
45° and 135° relative to the machine direction of the fabric or relative to the minor axis of the 
working roller. The machine direction is indicated by an arrow on the figures. A preferred 
orientation consists of having the major axis 12 of the projection part perpendicular to the 
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machine direction of the fabric or minor axis of the working roller. The raised working roller 
superimposes an anisotropic configuration on the uncompacted web having an anisotropic 
configuration oriented in the opposite fashion, thus producing a nonwoven fabric having 
essentially isotropic properties. 

As shown in Figures 2 to 5, the projection parts of row "b" are offset relative to 
the projection parts of rows "a" and "c". The arrangement of the projection parts in this manner 
ensures that the filaments will be enclosed (or trapped) between the projection parts of adjacent 
rows. For example, a long, continuous filament will be bonded between the projection parts of 
rows "a" and "c" in the configuration shown in Figures 2 to 5. In the roller of the prior art shown 
in Figure 1, the long, continuous filaments can be arranged between the rows of projection parts 
and remain in the unbonded state, until the filaments are randomly displaced in the fabric 
beneath the projection part. By enclosing the filaments in the manner of the present invention, 
excessive rippling is substantially reduced. Another advantage of offsetting the projection parts 
is that a pleasing result from an esthetic standpoint is obtained for certain applications of the 
fabric and can be preferred to a raised configuration, where the projection parts of one row are 
in direct vertical alignment with the projection parts of adjacent rows. 

The other major consideration of the projection part is its geometric configuration, 
and the aspect ratio is particularly important. As shown in Figures 2 and 3, the projection parts 
20 and 30 are rectangular. Figure 4 shows the projection partis 40 in the form of diamonds, and 
in Figure 5 the projection parts 50 are shown as oval. Independently of the employed geometric 
configuration, the same considerations of angular orientation and aspect ratio are applicable. It 
was determined that an aspect ratio of 5: 1 is the upper limit to achieve the objects of the present 
invention. A projection part having this ratio will produce essentially isotropic properties, when 
superimposed on an anisotropic nonwoven web that has not been compacted. Projection parts 
having aspect ratios greater than 5:1 tend to produce nonwoven fabrics that are less attractive 
from an esthetic standpoint. These fabrics can have a striped appearance. A lower limit for 
aspect ratio is about 1.5:1 to 2:1. Projection parts having these ratios can produce nonwoven 
fabrics having balanced properties, when measured in the machine direction and cross direction, 
i.e., essentially isotropic fabrics. 

Another factor to be considered in the present invention is furnished by the 
distances between adjacent projection parts and adjacent rows of projection parts. As shown in 
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Figures 1-5, d represents the horizontal dimension of a projection part and the distance between 
an immediately adjacent projection part, and d* represents the vertical dimension of a projection 
part in the distance between an immediately adjacent row of the projection parts. In the roller of 
the prior art in Figure 1 , the ratio of d:d' is approximately 1 . The rollers of the present invention 
have a ratio d:d' or a ratio d':d of about 1:1.3 to about 1:5. Thus, for optimum results, the aspect 
ratio of the projection parts, the angular orientation of the configuration and the spacing of the 
projection parts must be considered. The difference between the configurations of Figure 2 and 
Figure 3 resides in the different aspect ratios and in a different ratio d:d\ However, the two 
roller configurations produce essentially isotropic nonwoven fabrics. 

When the previously mentioned projection parts come in contact and apply 
pressure on separate parts of an uncompacted web, the rest of the web remains essentially 
uncompacted. The resulting fabric will have a configuration of separate bonding sites covering 
approximately 2 to 80% of the surface, a preferred range being 3 to 50%. The number of 
bonding sites per square centimeter can be 1 to 250, and is preferably 16 to 64. 

The products of the present invention exhibit very desirable properties for 
nonwoven textiles and these properties were evaluated as follows: 
Evaluation of physical properties 

The properties of the fabrics are determined by the following procedures, where ASTM is the 
standard of the American Society for Testing Materials: 
Breaking load and elongation 

at break D-1682-64 

D-l 117-69 

Bending length "D-l 388-64 

Resistance to trapezoidal 

pullout D-2262-68 

The toughness of the sheet is determined by dividing the breaking load of a cut 
sheet by the basis weight of the sheet and is expressed in g/cm/g/m 2 . The toughness for a zero 
interval is a test that is based on filament strength (rather than bonding strength). The calibrated 
length between changes in an experimental device of the Instron type is adjusted essentially to 
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zero and the breaking load is recorded; this property is expressed by the same units as toughness 
of the sheet. 

The touch, drape and bending modulus properties are indications of the overall 
appearance and rigidity of a fabric. These properties are measured and determined in the manner 
described in US Patent 3,613,445. 

The following specific examples will serve for better comprehension of the 
present invention and appreciation of its advantages. These examples are given only as an 
illustration and are not a limitation. 

EXAMPLE 1 

Two nonwoven, uncompacted webs of continuous spun fibers of nylon 6.6 were 
prepared. The anisotropy of the unbonded web was 1 .3:1, by comparing the breaking load in the 
machine direction with the breaking load in the cross direction in the toughness test for a zero 
interval. 

The two webs were then bonded, using a gas activation agent and a raised 
bonding configuration. The bonding configuration consisted of rectangles, having an aspect ratio 
of approximately 1.5:1 and with a ratio d:d' of approximately 1.3:1, the greatest difference being 
between the major axes of the projection parts. 

A web was bonded, having its major axis of the projection parts parallel to the 
machine direction of the nonwoven web that was uncompacted. The properties of the bonded 
web are very anisotropic. The configuration of bonding was then rotated 90°, so that the major 
axis of the projection parts is perpendicular to the machine direction of the uncompacted 
nonwoven web and the second web was bonded. It was unexpectedly found that this orientation 
of the bonding configuration produced a nonwoven fabri c that was-essen^dsog pic. 

The results of tests performed according to the operating methods described here 
on these two bonded webs appear below in Table I. 

(Table I) 
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These results show that the ratio of properties, measured in the machine direction 
and in the cross direction for fabric 2, is almost one for the bending length, touch and drape, and 
thus having little variation between measurements, and that fabric 2 is essentially isotropic. 

EXAMPLE 2 

A series of nonwoven, uncompacted webs were prepared from continuous spun 
fibers of nylon 6.6, weighing approximately 50.85 g/m 2 . The anisotropy of the unbonded webs 
was 1.3 :1, by comparing the breaking load in the machine direction with the breaking load in the 
cross direction. The purpose of this example was to compare the effect of compression of the 
uncompacted webs with different bonding configurations. Details concerning the tests 
performed on the bonded fabrics obtained from these webs are shown in Table II. 

(Table II) 

Fabrics 1 and 2 were bonded with a configuration similar to that of Figure 1, and 
the data show that the properties of the resulting fabrics were very anisotropic. Fabric 3 was 
bonded with a configuration similar to that of Figure 3 and fabric 4 was bonded with the 
configuration of Figure 4. The results show that fabrics 3 and 4 are essentially isotropic. 

EXAMPLE 3 

A series of nonbonded, uncompacted webs were prepared, having different basis 
weights of the continuous spun fibers of nylon 6.6. The anisotropy of the unbonded webs was 
1.4:1, by comparing the breaking load in the machine direction with the breaking load in the 
cross direction in the toughness test for a zero interval. The purpose of this example was to 
compare the effect of compression of the uncompacted webs having different basis weights with 
different bonding configurations. All the samples were exposed to a gas activation agent, 
consisting of HC1 and water vapor. The samples were post-conditioned in moist air and then 
compressed between two rollers. One roller was raised and the other had a smooth surface. 
Details concerning the tests performed according to the operating methods described here on the 
bonded fabrics obtained from these webs are shown in Table III. 
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(Table IE) 

These results show that webs 1 to 8, pressed with a roller of the prior art similar to 
that illustrated in Figure 1, were very anisotropic. The properties that are an indication of the 
esthetic appearance of a fabric, i.e., touch, drape and bending modulus, show major variations 
between measurements made in the machine direction and cross direction. Webs 9 to 24 were 
treated by the process of the present invention. A roller having a configuration similar to that of 
Figure 3 was used for samples 9-17, and a roller approximately equal to that of Figure 2 was 
used for samples 18-24. The improvement in esthetic appearance of the fabric is clearly 
presented in Table III by the ratio M/T. This ratio is almost 1 for touch, drape and bending 
modulus. In addition, samples 9-24 show a considerable improvement in trapezoidal pullout 
strength. This property is very anisotropic in webs 1-8, but the webs treated in the manner of the 
present invention are essentially isotropic relative to trapezoidal pullout strength. 

Figure 6 is a graph of certain data contained in Table IE. The average ratios 
between machine direction and cross direction for each group of fabrics, i.e., 1-8, 9-16 and 17- 
24, were determined for toughness of the sheet, trapezoidal pullout, bending length, touch, drape 
and bending modulus. This graph shows that the average ratio for each of these properties, 
except for toughness of the sheet, is very close to 1.0, again indicating the essentially isotropic 
characteristics of the nonwoven fabrics of the present invention. 

The present invention is not limited to the examples just described and, on the 
contrary, is subject to variations and modifications that will be apparent to one skilled in the art. 
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CLAIMS 

1 - Process for production of a nonwoven fabric, essentially isotropic, from a 
nonwoven web of fibers having fibers with anisotropic orientation, characterized by the fact that 
it consists of passing the web between two rollers, where one roller contains a raised surface of 
projection parts, and of simultaneously superimposing on the web an anisotropic configuration of 
separate bonding sites, positioned at a certain angle relative to the major axis of orientation of the 
fibers of the web. 

10 - Nonwoven fabric, characterized by the fact that it has essentially isotropic 
properties, and that it contains a bonded web of organic fibers, obtained from a nonwoven and 
uncompacted web having anisotropic properties, a configuration of separate bonding sites having 
an aspect ratio of at least 5:1 being superimposed on the uncompacted web, the main axis of 
bonding sites being positioned at a certain angle relative to the major axis of orientation of the 
fibers of the web. 
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La present e invention se rapporte a des tissus non tis- 
ses ayant des proprietes essentiellement isotropes et f plus speci- 
fiquement, a un procede et a un dispositif pour transformer une 
nappe anisotrope, non rendue compacte, en un tissu essentiellement 
isotrope en superposant a la nappe isotrope une configuration aniso- 
trope orientee de maniere opposee, placee sous un certain angle par 
rapport au grand axe de 1' orientation des fibres. 

Les tissus non tisses sont typiguement prepares a partir 
de matieres de depart telles que des nappes fibreuses orientees ou 
cardees, composees de fibres en brins et de filaments , deposes au 
hasard,de longueurs de brins et de longueurs continues. Telles qu f ini- 
tialement preparees, il manque a ces nappes- une resistance adequate 
et d'autres proprietes physiques souhaitables jiecessaires a l'utili- 
te* commerciale. En consequence, c'est une pratigue classique de ren- 
forcer la nappe en liant ou en emmelant les filaments. La liaison 
peut etre realisee : (1) en liant de maniere spontanee les filaments 
a leurs points d ' intersection ? (2) eri liant par solvant? ou (3) en 
liant par adherence, en utilisarit des agents de liaison polymeres. 
L'emmelement des filaments peut etre realise (1) par aiguilletage 
de la nappe non tissee ou (2) par emmelement au moyen d'un fluide. 

Selon la maniere suivant laquelle on forme la nappe, le 
tissu non tisse peut etre caracteris^ par des proprietes anisotropes 
ou isotropes. Des tissus non tisses orientes oucardes ont la majori- 
ty de leurs fibres alignees dans une direction, generalement dans 
la direction longitudinale (ou "direction de la machine") de la nap- 
pe f ibreuse . Ces tissus presentent d es proprietes anisotropes , 
c'est-a-dire des propridtes ayant des valeurs differentes quand on 
les mesure le long d 'axes dans des directions differentes. Des nap- 
pes fibreuses composees de fibres a longueur de brins, dans lesquel- 
. les les fibres individuelles sont disposees au hasard et ne sont pas 
orientees ou alignees d'une maniere predominante dans une seule di- 
rection sont des nappes isotropes. Ces nappes presentent des pro- 
priety ayant essentiellement les memes valeurs quand on les mesu- 
re le long d'axes dans toutes les directions. * 

Afin de renforcer 1' aptitude a la vente de tissus non tis- 
ses et de les rendre plus competitifs avec des tissus tisses clas- 
siques, il est ainsi souhaitable de produire des nappes caracteri- 
sees par des proprietes essentiellement isotropes. Divers procedes 
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sont connus des personnes experimentees dans la technique pour ob- 
tenir cet equilibre de proprietes. Un tissu non tisse, forme en 
d epos ant une serie de nappes fibreuses cardees disposers transver- 
salement, constitue un de ces procedes pour reagencer 1 'orientation 
de fibres. Un autre proced€ cons is te a mettre en recouvreraent et a 
reagencer des faisceaux de fibres, et il est decrit dans le brevet 
americain n° 2,862.251. 

Un procede pour fournir un tissu qui est essentiellement 
isotrope est decrit dans le brevet ara§ricain n° 3.794.557. Dans ce 
brevet, des nappes isotropes et uniformes sont obtenues a partir 
de fibres a longueurs convenant aux textiles, en formant une nappe 
non tissee a partir de suspensions aqueuses de fibres, en utilisant 
des techniques par f luide ou des techniques d£ fabrication de pa- 
pier. 

L 1 anisotropic peut etre aussi rendue minima en liant selec- 
tivement des nappes non rendues compactes. Dans le brevet americain 
n° 3.059.313, on decrit un procede pour lier s€lectivement des par- 
ties de la surface totale laterale. Une variation de cette techni- 
que est decrite dans le brevet americain n° 3.274.018 ou la liai- 
son est realisee en conferant un liant ayant une configuration d 1 im- 
pression intermittente a une nappe non liee, pour produire une nap- 
pe non tissee, liee, reagencee. Ainsi, la technique anterieure a 
essaye de produire des tissus isotropes en reagencant des fibres, 
en mettant en recouvrement des couches fibreuses cardees et en liant 
selectivement ou suivant une certaine configuration des nappes non 
rendues compactes. 

Les nappes non tissees obtenues a partir des filaments con- 
tinue files et attenues pneumatiquement ne sont pas susceptibles 
d f 6tre soumises au traitement dScrit precedemment de mise en recou- 
vrement et de reagencement des nappes composees de fibres de brins 
cardees. Bien que des nappes de filaments continus soient formees 
au hasard, il y a une difference prononcee de proprietes physiques 
des tissus non tisses quand on les e value dans la direction de la 
machine et dans la direction transversale. Les proprietes des tissus 
non tisses obtenus par le procede decrit dans le brevet americain 
n° 3.542.615 sont caracterisees par une variation entre la direc- 
tion de la machine et la direction transversale de I'ordre d 1 environ 
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On decrit dans la demande de brevet americain n° 677.183, 
deposee le 15 avril 1976 an nom de Anderson et collaborateurs sous 
le titre : "Procede pour lier suivant une certaine configuration une 
nappe non tissee", un procede pour ameliorer les proprietes des tis- 

5 sus non tisses obtenus a partir de nappes se composant de filaments 
files continus et pneumatiquement attenues. Cette demande de bre- 
vet, citee precedemment, decrit un procede pour lier, suivant une 
certaine configuration, une nappe non tissee de filaments continus. 
Bien que le tissu non tisse obtenu par ce procede soit caracterise 

lO par des proprietes superieures au tissu obtenu par le procede du 
brevet americain n° .3.542.615, le tissu n'est pas isotrope et, en 
consequence, non entierement acceptable pour j:ertaines utilisa- 
tions finales ou des proprietes uniforraes dans les directions de 
la machine et transversale sont necessaires. 

15 On a ainsi besoiri d'un procede pour transformer des nappes 

non tissees essentiellement anisotropes de filaments continus en 
tissus -essentiellement isotropes^ Un dispositif est necessaire 
pour former un tissu isotrope lie suivant une certaine configura- 
tion a partir d Vune nappe anisotrope non rendue compacte. 

20 Le procede de la presente invention produit des tissus non 

tisses ayant des proprietes essentiellement isotropes. Le procede 
utilise un rouleau de travail ayant une configuration de surface gra- 
vee en relief pour lier des nappes non tissees, non rendues compac- 
tes. La configuration de surface comprend des parties en sureleva- 

25 tion/ ayant un rapport d f aspect de mo ins d* environ 5,1, le grand 
axe des parties est place suivant un certain angle par rapport au 
petit axe du rouleau. 

Le procede produit un tissu non tisse essentiellement 
isotrope a partir d ■ une nappe non tissee de fibres ayant des fibres 

30 orientees de maniere anisotrope, a la* maniere suivante : 

on fait passer une nappe non rendue compacte entre .deux 
rouleaux, un rouleau ayant une surface gravee en relief; et 

une configuration anisotrope d 1 emplacements de liaison se- 
pares, places sous un certain angle par rapport au grand axe de 

35 1' orientation de fibres de la nappe est simultanement superposee a * 
la nappe. 

C'est, en consequence, un objet de la presente invention 
38 de prevoir un nouveau procede pour fournir des tissus non tisses 
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ayant des proprieties essentiellement isotropes a partir d'une 

nappe non tissue, non rendue compacte, de fibres orientees de raanie- 

re anisotrope. 

Un autre objet de la presente invention est de preVoir 

5 un tissu non tisse" ayant des propria t£s essentiellement isotropes, 
Un autre objet encore de la pr£sente invention est de pr§- 
voir un nouveau rouleau de travail ayant une surface gravee en re- 
lief, pour transformer une nappe non tissue f ibreuse,orientee de 
manidre anisotrope, en un tissu non tiss£, essentiellement isotro- 

10 P e - 

La presente invention sera maintenant decrite en relation 
avec les dessins ci-joints dans lesquels : 

La figure 1 est une vue en plan, presentant une coupe agran- 
die de la surface gravee en relief d'un rouleau de la technique an- 

15 t€rieure; en bas, a droite de cette figure , on designe par A la 
direction de la machine, pour toutes les configurations; 

Les figures 2-5 sont des vues en plan presentant des cou- 
pes agrandies des surfaces gravies en relief de rouleaux de la pre- 
sente invention, ayant diff€rentes configurations geometriques ; et 

20 figure 6 est un graphique presentant f en ordonnees, le 

rapport des propriet£s mesurees dans la direction de la machine et 
dans la direction transversale et, en abscisses, diverses proprie- 
ty du tissu. En abscisses, on indique par A la tenacity de la 
bande, par B, l'arrachage du pidge, par C la longueur de flexion, 

25 par D le toucher, par E le drapage et par F le module de flexion, 

G d£signant la technique antfirieure (£chantillons 1-8), H d£signant 
la pr£sente invention (Schantillons 9-16) et I egalement la presen- 
te invention (echantillons 17-24). 

La presente invention se rapporte a des tissus non tisses 

30 ayant des propriety essentiellement isotropes, obtenues a partir 
de nappes non tissues non rendues compactes de fibres a orienta- 
tion anisotrope, de filaments en brins ou de filaments continus de 
polymeres organiques. Telle qu'utilisee ici, 1' expression "fibres 
a orientation anisotrope" signifie que la majority des fibres est 

35 aligned dans une direction et le terme "filament" est generique, et 

est destin§ a comprendre des fibres en brins et des fibres continues. 
La presente invention est applicable a des fibres organiques compre- 

38 nant les produits dits rayonne, les produits a base d' acetate de 
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cellulose, les polyamides, les polyesters, les produits acryliques, 
modacryliques , elastomeres, a deux composanfcs et divers melanges 
de ces fibres . 

La maniere suivant laquelle on forme la nappe n'est pas 
essentielle pour atteindre les objets de la presente invention - 
Cependant, la presente invention est particulierement bien adap- 
tee aux nappes non tissees,composees de filaments continus. Ces 
nappes ont une variation prononcee de proprietes physiques quand 
on les evalue dans les directions de la machine et transversale et, 
en consequence, elles sont normalement anisotropes. En outre, les 
fibres de ces nappes ne sont pas modif iees par reagencement ou mise 
en recduvrement de couches successive s. Si des filaments continus 
sont utilises dans la nappe, un proc§de particulierement utile de 
formation de nappes est decrit dans le brevet asoericain n° 3.542.615. 
Ce brevet indique que des filaments de polyamide peuvent etre files 
en continu , at tenuis pneumatiquement et puis deposes sur une cour- 
roie mobile, d'une maniere au hasard. Le poids de la nappe employee 
dans la mise en pratique de la presente invention peut §tre 4 a 400 
g/m 2 et est, de preference, 10 a 150 g/m 2 . 

Apres que la nappe non rendue compacte a ete formee, les 
filaments sont lies aux. points d ' intersection pour produire un 
tissu non tiss6 ayant une resistance adequate necessaire a l'utili- 
te commerciale* Dans la mise en pratique de la presente invention, 
la liaison geut etre realisee par 1* une quelconque des techniques 
bien connues precedemment. Ces techniques comprennent la liaison 
spontanee en utilisant des rouleaux chauffes ou des agents d' acti- 
vation gazeux, la liaison par solvant en utilisant des solutions de 
solvant latent, ou la liaison par adhesif en utilisant des Hants 
polymeres. La presente invention concernera principalement la liai- 
son spontanee, bien qu'elle soit facilement applicable a l 1 utilisa- 
tion ,avec l'une quelconque des techniques de liaison decrites prece- 
demment . 

Pour illustrer encore cet exemple de realisation prefere, 
la description du brevet, americain n° 3.542.615 est citee ici a ti- 
tre de reference. Dans ce brevet particulier, apres que la nappe 
non rendue compacte a ete formee, elle est exposee a un gaz acti- 
vant, tel qu'un acide halogenhydrique, oil la nappe absorbe une cer- 
taine quant ite de ce gaz, si bien que les filaments de polyamide se 
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lient spontanement aux points de croisement des filaments. Les nap- 
pes liees par la technique decrite dans ce brevet Staient tres ani- 
sotropes. On a essaye d'obtenir des proprietes plus equilibrees 
entre les directions transversale et de la machine dans le tissu lie, 
et, ainsi, d'obtenir une configuration de tissu essentiellement iso- 
trope - 

Des nappes non rendues compactes ont et§ pressees entre 
deux rouleaux, dont l'un avait une surface gravee en relief. La con- 
figuration de surface employee etait semblable a celle decrite dans 
le brevet britannique n° 1,245.088. Ce brevet decrit un rouleau gra- 
ve en relief ayant une configuration de surface "avec des projections 
d'une section transversale carree". Cette configuration est illus- 
tree sur la figure 1 et constitue la technique anterieure. La confi- 
guration se compose de projections de carres 10 alignees suivant 
des rangees avec un intervalle espace regulierement entre des projec- 
tions adjacentes et des rangees adjacentes de projections. Corame on 
le decrira plus en detail ci-apres, des nappes pressees avec cette 
configuration prfisentaient encore des projections anisotropes. 

Des surfaces de rouleaux graves en relief, qui peuvent 
€tre utilises dans la roise en pratique de la presente invention, 
sont illustrees sur les figures 2 a 5. Pour mieux comprendre l f in- 
vention de la demanderesse, on se r€ferera maintenant a ces illus- 
trations. II y a deux considerations importantes concernant les con- 
figurations gravees en relief utilisSes dans lamise en pratique de 
la presente invention. Tout d'abord, 1 ' orientation des parties en 
relief elle-m§me et, ensuite, la configuration geometrique des par- 
ties, particulierement le rapport d' aspect. Telle qu'utilisee ici, 
1 'expression "rapport d'aspect" signifie le rapport entre le grand 
axe 12 de la partie de bossage et le petit axe 14 de la partie de 
bos sage. 

En ce qui concerne 1 1 orientation de la partie de bossage, 
ces elements sont places sur la surface de rouleau si bien que le 
grand axe 12 est place suivant un certain angle par rapport a la di- 
rection de machine du tissu ou par rapport au petit axe du rouleau 
de travail. Les objets de la pr§sente invention peuvent etre at- 
teints lorsqu'au moins 50 % des parties de bossage, sur la configu- 
ration totale gravee en relief, sont places de cette maniere. Cette 
orientation angulaire peut varier entre 45° et 135° par rapport a la 
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direction de machine du tissu ou par rapport au petit axe du rou- 
leau de travail. La direction de machine est indiquee par une fle- 
che sur les figures. Une orientation preferee consiste a. avoir le 
grand axe 12 de la partie de bossage perpendiculaire a la direction 
5 de machine du tissu ou au petit axe du rouleau de travail. En effet, 
le rouleau de travail grave en relief superpose une configuration 
anisotrope a une nappe non rendue compacte ayant une configura- 
tion anisotrope orientee de maniere opposee, fournissant ainsi un 
tissu non tisse ayant des proprietes essentiellement isotropes. 
10 Comme presente sur les figures 2 5 5, les parties de bossa- 

ge de la ran gee "b" sont decalees par rapport aux parties de bossa- 
ge de rangees "a" et n c n . L'agencement des. parties de bossage de 
cette maniere assure que les filaments seront^emprisonnes (ou pie- 
ges) entre les parties de bossage de rangees acftacentes. Par exem- 
•15 Pie, un long filament continu sera lie entre les parties de bossa- 
ge des rangees "a" et "c" dans les configurations presentees sur 
les figures 2-5 . Dans le rouleau de la technique anterieure repre- 
sents sur la figure 1, de longs filaments continus peuvent §tre dis- 
poses entre les rangees de parties de bossage et demeurer a I'etat 
2o non lie jusqu'a ce que les filaments se deplacent au hasard dans le 
tissu sous une partie de bossage. En emprisonnant les filaments a 
la maniere de la presente invention, on peut sensiblement rSduire 
un egrugeage excessif . Un autre avantage de decaler les parties de 
bossage est qu'un resultat plaisant du point de vue esthetique est 
25 obtenu pour certaines applications de tissu et peut etre prefere 

a une configuration gravee en relief ou les parties de bossage d'une 
rangee sont en alignement vertical direct avec les parties de bossa- 
ge de rangees adjacentes. 

L 1 autre consideration principale de la partie de bossage 
3 0 est sa configuration geometrique et le rapport d 'aspect est parti - 
culierement important. Comme presente sur les figures 2 et 3, les 
parties de bossage 20 et 30 sont rectangulaires . La figure 4 repre- 
sente les parties de bossage 40 sous la forme de diamants et, sur 
la figure 5, les parties de bossage SO sont presentees comme gtant 
35 de forme ovale. Independamment de la^ configuration geometrique utili- 
see, les memes considerations d ' orientation angulaire et de rapport 
d' aspect sont applicables. On a determine qu'un rapport d' aspect de 
38 5 : 1 est la limite superieure pour atteindre les objets de la pre- 
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sente invention. Une partie de bossage ayant ce rapport produira 
des propri€t6s essentiellement isotropes lorsqu'elle sera superpo- 
see a une nappe non tissee anisotrope, non rendue compacte. Des par- 
ties de bossage ayant des rapports d* aspect de plus de 5 : 1 tendent 
a produire des tissus non tiss€s qui sont moins plaisants d'un point 
de vue esthStique. Ces tissus peuvent avoir un aspect raye. Une limi- 
te inferieure pour le rapport d' aspect est environ 1,5 : 1 S 2 : 1. 
Des parties de bossage ayant ces rapports peuvent produire des tissus 
non tiss£s ayant des propri§t£s €quilibr§es quand on les mesure 
dans la direction de la machine et dans la direction transversale , 
c'est-a-dire des tissus essentiellement isotropes. 

Un autre facteur a consid£rer dans la presente invention 
est fourni par les distances entre des parties de bossage adjacen- 
tes et des rangees adjacentes de parties de bossage. Comme presents 
15 sur les figures 1-5, "d" represents la dimension horizontale d'une 

partie de bossage et la distance entre une partie de bossage imm§dia- 
tement adjacente, et "d" repr€sente la dimension verticale d'une par- 
tie de bossage et la distance entre une rangee immediatement adjacen- 
te de parties de bossage. Dans le rouleau de la technique anterieure 
20 sur la figure 1, le rapport d : d* est approximativement un, Les 

rouleaux de la presente invention ont un rapport d : d f ou un rapport 
d' : d d' environ 1 : 1,3 a environ 1 : 5. Ainsi, pour des resultats 
optima, le rapport d* aspect des parties de bossage, 1 • orientation 
angulaire de la configuration et 1 'espacement de parties de bossage doi- 
25 vent etre considered. La difference entre les configurations de la 
figure 2 et de la figure 3 reside dans differents rapports d' aspect 
et dans un rapport different d : d' . Cependant, les deux configura- 
tions de rouleaux produisent des tissus non tisses essentiellement 
isotropes. 

30 Quand les parties de bossage mentionnees prececlemment, 

entrent en contact et appliquent une pression a des parties separees 
d'une nappe non rendue compacte, le res tan t de la nappe demeure sen- 
siblement non rendu compact. Le tissu resultant aurait une configura- 
tion d 1 emplacements de liaisons separes couvrant approximativement 
2 a 80 % de la surface, une gamme preferee £tant de 3 a 50 %. Le nom- 
bre d • emplacements de liaison par centimetre carre peut etre 1 a 
250 et est, de preference encore, 16 a 64. 

Les produits de la presente invention presentent des pro- 
priety tres souhaitables pour des textiles non tisses et ces pro- 
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prietes ont ete evaluees a la maniere suivante : 
Evaluation de proprietes physiques 

Les proprietes des tissus sont determinees par les procedes 
suivants ou ASTM est la norme de American Society For Testing 
5 Materials : 

Charge de rupture et allongement 
a la rupture D-1682-64 

D-1117-69 

Longueur de flexion D-1388-64 
10 Resistance a 1 ' arrachement 

trapezoidal D-2 262-68 

La tenacite de bande est determinee en divisant la char- 
ge de rupture d'une bande coupee par le ppids de base de la bande 

2 

et est exprimee en g/cm/g/m • La tenacite pour intervalle zero 
.15 est un test qui insiste sur la resistance du filament (plutot que 

sur la resistance de liaison) . La longueur calibree entre les chan- 
gements dans un dispositif experimental dit Instron est reglee 
essentiellement a zero et la charge de rupture est enregistree; 
cette propriety est exprimee par les raeraes unites que la tenacite 
2o de bande. 

Les proprietes.de toucher ,de drapage et de module de fle- 
xion sont des indications de 1' aspect grossier et de la rigidite 
d'un tissu. Ces proprietes ont ete mesurees et determinees d'une 
maniere decrite dans le brevet americain n° 3.613.445. 
25 Les exemples specif iques suivants serviront a faciliter 

une meilleure comprehension de la presente invention et a apprecier 
ses avantages. Ces exemples ne sont donnes qu'a titre d 1 illustration 
et non pas de limitation. 

EXEMPLE 1 

30 Deux nappes non tissees, non rendues compactes, de fibres 

filees continues de nylon 6,6 ont ete preparees. L'anisotropie de 
la nappe non liee etait 1,3 : 1, en comparaht la charge de rupture 
dans la direction de la machine avec la charge de rupture dans la 
direction transversale dans le test de tenacite pour un intervalle 

35 zero. 

Les deux nappes ont ete alors liees en utilisant un agent 
d 1 activation gazeux et une configuration de liaison gravee en relief- 
30 La configuration de liaison se composait de rectangles ayant un rapport 
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d' aspect d'aparaxiinativenent 1,5 : 1 et avec un rapport d : d* d ' approximtive- 
ment 1,3 : 1, la plus grande distance etant entre les grands axes 
des parties de bossage. 

Une nappe a 6t6 liee en ayant le grand axe des parties 
de bossage parallele a la direction de machine de la nappe non 
tissee, non r endue compacte. Les proprieties, de la nappe liee sont 
tres anisotropes. La configuration de liaison a ete alors tournee 
de 90° afin que le grand axe des parties de bossage soit perpendicu 
laire a la direction de machine de la nappe non tissue, non rendue 
compacte, et la seconde nappe a §t£ liee. On a trouve de maniere 
inesperee que cette orientation de la configuration de liaison pro- 
duisait un tissu non tiss§ qui €tait essentiellement isotrope. 

Les resultats des tests realis§s selon les modes operatoi 
res decrits ici sur ces deux nappes liees apparaissent ci-dessous 
dans le tableau I. 
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Ces resultats montrent que le rapport des propri£tes 
mesurees dans la direction de la machine et dans la direction 
transversale pour le tissu 2 est presque unitaire pour la longueur 
de flexion, le toucher et le drapage, en presentant ainsi peu de 
5 variation entre les mesures, et que le tissu 2 est e^sentiellement 
i so trope, 

EXEMPLE 2 

On a prepare* une serie de nappes non tissees,non rendues 

compactes, de fibres filSes continues de nylon 6,6 pesant approxi- 
2 

10 mativement 50,85 g/m . L 1 anisotropie des nappes non liees §tait del r 3 : 
1, en comparant la charge de rupture dans la direction de la machi- 
ne avec la charge de rupture dans la direction trans ver sale. Le but 
de cet exemple est de comparer l'effet de la compression des nappes 
non rendues compactes avec diff€rentes conf igura&ons de liaison. 

15 Des details des tests r§alis€s sur les tissus li§s, obtenus 3 par- 
tir de ces nappes, apparaissent dans le tableau II. 

TABLEAU II 



Drapage | Mc 



20 



Tissu 



Confi- 
gura- 
tion 
de 

liai- 
son 



Toucher 



D.M. 



D.T. 



Rapport 



D.M. 



M/T 



D.T. 



Module de flexion 



Rapport) D.M. 
M/T 



D.T. 



Rap- 
port 



M/T 



25 



30 



Tech- 
nique 
ant6- 
rieure 
Tech- 
nique 
ante- 
rieure 
Pre- 
sente 
inven- 
tion 
Pre- 
sente 
inven- 
tion 



10,5 



10,5 



12,1 



15,6 



6,8 



8,4 



12,6 



16 ,2 



1,54 



1,25 



1,04 



1,04 



41,8 



.40,0 



50,7 



63,2 



25,5 



33,7 



50,8 



63,2 



1,64 



1,18 



12,3 



12,2 



6,8 



11,0 



7,5 



10,3 



6,8 



11,1 



1,64 



1,18 



35 



38 



Les tissus 1 et 2 ont £te lies avec une configuration sem- 
blable S celle de la figure 1, et les donnees montrent que les pro- 
prieties de tissus resultantes etaient tres anisotropes. Le tissu 3 
a 6t€ lie avec une configuration semblable a la figure 3 et le tis- 
su 4 a §te lie" avec la configuration de la figure 4. Les r§sultats 
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montrent que les tissus 3 et 4 sont essentiellement isotropes. 

EXEMPLE 3 

On a prepare" une serie de nappes non liees, non rendues 
compactes, ayant divers poids de base de fibres filees continues 

5 de nylon 6,6. L'anisotropie des nappes non. liees etait 1,4 ; 1, en 
comparant la charge de rupture dans la direction de la machine 
avec la charge de rupture dans la direction transversale dans le 
test de tenacite pour un intervalle nul. Le but de cet exemple est 
de comparer l'effet de la compression de nappes non rendues compac- 

10 tes, ayant divers poids de base, avec differentes configurations 

de liaison. Tous les echanti lions ont ete exposes a un agent d' ac- 
tivation gazeux constitue de HC1 et de vapeur d'eau. Les echantil- 
lons ont ete post-conditionnes dans.de l r air humide et puis comprimes 
entre deux rouleaux. Un rouleau a et§ grave en relief et 1" autre 

15 avait une surface lisse. Des details des tests realises selon les 

modes operatoires decrits ici sur les tissus lies, obtenus i partir 
de ces nappes, apparaissent dans le tableau III. 
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Ces r€sultats montrent que les nappes 1 a 8, pressees 
avec an rouleau de la technique anterieure semblable a celui il lus- 
tre" sur la figure 1, Staient tres anisotropes. Les proprietes qui 
sont une indication de 1 'aspect esthStique d'un tissu, c'est-a-dire 
5 le toucher, le drapage et le module de flexion, pr§sentent de gran- 

des variations entre les mesures prises dans la direction de la ma- 

» 

chine et dans la direction transversale- Les nappes 9 a 24 ont ete 
traitees par le proc€d6 de la presente invention. Un rouleau ayant 
une configuration semblable S la figure 3 a £t£ utilise pour les 

10 6chan til Ions 9-17 et un rouleau approximativement 6gal a celui de 
la figure 2 a 6t6 utilise pour les 6chantillons 18-24. L 1 ameliora- 
tion de 1* aspect esthgtique du tissu est clairement presentee dans 
le tableau III par le rapport M/T. Ce rapport est presque 1* unite" 
pour le toucher, le drapage et le module de flexion. En outre, les 

15 §chantillons 9-24 presentent une amelioration considerable de resistan- 
ce a 1 ■arrachement trapezoidal. Cette propriety est tres anisotrope 
dans les nappes 1-8 ma is les nappes trait§es a la roaniere de la pre- 
sente invention sont essentiellement isotropes par rapport a la re- 
sistance 3 1 " arrachement trapezoidal . 

20 La figure 6 est une representation graphique de certaines 

des donnges contenues dans le tableau III. Les rapports moyens entre 
la direction de la machine et la direction transversale pour chaque 
groupe de tissus, c'est-a-dire 1-8, 9-16 et 17-24 , ont ete determi- 
nes pour la t£nacite de bande, 1 'arrachement trapezoidal, la longueur 

25 de flexion, le toucher, le drapage et le module de flexion. Ce graphi- 
que montre que le rapport moyen pour chacune de ces proprietes, a 
l'exclusion de la tenacite de bande, est tres proche de 1,0, indiquant 
encore ainsi les caracteristiques essentiellement isotropes des tis- 
sus non tissus de la presente invention. 

30 La presente invention n'est pas limitee aux exemples de 

realisation qui viennent d'etre deer its, elle est au contraire suscep- 
tible de variantes et de modifications qui apparaltront a l'homme de 
I'art. 
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REVEND IC AT IONS 

1 - Procede de production d'un tissu non tisse, essentiel- 
lement isotrope, a partir d f une nappe non tissee de fibres ayant des 
fibres a orientation anisotrope, caracterise en ce qu'il consiste 

5 a faire passer la nappe entre deux rouleaux, ou un rouleau contient 
une surface grav6e en relief de parties en surelevation, et a super- 
poser simultanement a la nappe une configuration anisotrope d' em- 
placements de liaison separes, places sous un certain angle par 
rapport au grand axe de 1' orientation de fibres de la nappe. 

10 2 - Proc§d§ selon la revendication 1, caracterise en ce 

que les parties en surelevation ont un rapport d 1 aspect inferieur 
a environ 5:1. 

3 - Procede selon la revendication 2 ,^ caracterise en ce 
que les parties en surelevation ont un rapport aspect de moins 

-15 d 1 environ 2:1. 

4 - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce 
que les parties en surelevation sont de forme rectangulaire. 

5 - Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce que les parties en surelevation sont de forme ovale. 

20 6 - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce 

que les parties en surelevation sont en forme de diamant. 

7 - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce 
que les parties en surelevation de rangees adjacentes sont decalees 
les unes par rapport aux autres. 

25 8 - Procede selon la revendication l f caracterise en ce 

que le grand axe des emplacements de liaison est place d' environ 
45° a environ 135° par rapport au grand axe de 1 1 orientation de 
fibres de la nappe. 

9 - Procede selon la revendication 8, caracteris§ en ce 
30 que le grand axe des emplacements de liaison est perpendiculaire 

au grand axe de 1* orientation de fibres de la nappe. 

10 - Tissu non tisse, caracterise en ce qu'il a des pro- 
prieties essentiellement isotropes et en ce qu'il comprend une nappe 
liee de fibres organiques, obtenue a partir d'une nappe non tissee 

35 et non rendue compacte, ayant des propri§t§s anisotropes, une con- 
figuration d ' emplacements de liaison separes ayant un rapport d 1 as- 
pect de moins d' environ 5 : 1 etant superposee a la nappe non rendue 

38 compacte, l'axe principal des emplacements de liaison etant place 
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sous un certain angle par rapport au grand axe de 1 'orientation 
de fibres de la nappe, 

11 - Tissu non tisse selon la revendication 10, caracteri - 
s§ en ce que les emplacements de liaison sont de forme rectangulai- 
re. 

12 - Tissu non tiss§ selon la revendication 10,caracte- 
ris§ en ce que les emplacements de liaison sont de forme ovale. 

13 - Tissu non tiss§ selon la revendication lO, caractS- 
ris6 en ce que les emplacements de liaison sont en forme de dia- 
mant. 

14 - Tissu non tisse* selon la revendication 10 , caract€- 
ris6 en ce que les emplacements de liaison ont un rapport d' as- 
pect de moins d' environ 2:1. - 

15 - Tissu non tissS selon la revendication lO , caractSri- 
s€ en ce que les emplacements de liaison des rangees adjacentes 
sont decal£s les uns par rapport aux autres. 

16 - Tissu non tiss§ selon la revendication 10, caract€- 
ris€ en ce que le grand axe des emplacements de liaison est plac§ 
entre environ 45° et environ 135° par rapport au grand axe de 

1 'orientation de fibres de la nappe. 

17 - Tissu non tiss€ selon la revendication 16, caracteri 
s€ en ce que le grand axe des emplacements de liaison est perpendi- 
culaire au grand axe de 1' orientation de fibres de la nappe. 

18 - Tissu non tiss§ selon la revendication lO, caracteri 
s€ en ce qu'au moins 50 % des emplacements de liaison sont places 
sous un certain angle par rapport au grand axe d • or ientation de 
fibres de la nappe. 

19 - Rouleau pour lier des nappes non tissues, caract€ri- 
s§ en ce qu'il comprend une surface ayant une configuration de par 
ties de bossage, oil les parties ont un rapport d' aspect de moins 
d'environ 5 : l et le grand axe de ces parties est placS sous un 
certain angle par rapport au petit axe du rouleau. 

20 - Rouleau selon la revendication 19, caract€ris§ en ce 
que les parties sont de forme rectangulaire. 

21 - Rouleau selon la revendication 19, caracteris€ en ce 
que les parties sont ovales. 

22 - Rouleau selon la revendication 19, caracteris£ en ce 
que les parties sont en forme de diamant. 
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23 - Rouleau selon la revendication 19 r caracterise en 

ce que les parties de bossage de rangees adjacentes sont decalees 
les unes par rapport aiix autres. 

24 - Rouleau selon la revendication 19 , caracterise en ce 
5 que le rapport d' aspect est inferieur a environ 2 :^1. 

25 - Rouleau selon la revendication 19 , caracterise en ce 
que les parties sont placees entre 45° et 135° par rapport au petit 
axe du rouleau. 

26 - Rouleau selon la revendication 25, caracterise en ce 
lO que le grand axe des parties est perpendiculaire au petit axe du 

rouleau. 

27 - Rouleau selon la revendication 19, caracterisS en ce 
que les distances entre les parties ad j acentes ^de bossage et les 
rangees adjacentes de parties de bossage ont un^apport d : d' d'en- 

15 viron 1 : 1,3 a environ 1 : 1,5- 
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